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Verfahren zum Entnehmen von Spritzgussteilen aus einer SpritzgieBmaschine 
sowie SpritzgieBmaschine mit Handlingsystem 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entnehmen von Spritzgussteilen aus einer Kunst- 
stoff-SpritzgieBmaschine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine SpritzgieBma- 
schine mit Handlingsystem nach dem Oberbegriff des Anspruchs 2. 

-Aus EP 1 092 524 Al ist ein Handlingsystem fur eine Kunststoff-SpritzgieBmaschine be- 
kannt, bei dem ein Arm einer Entnahmevorrichtung zwischen die geoffheten Formhalften der 
SpritzgieBmaschine eingefahren wird, urn die SpritzguBteile zu entnehmen, worauf diese zu 
einer Umsetzeinrichtung uberftihrt werden, welche die Spritzgussteile von dem Arm der Ent- 
nahmevorrichtung ubernimmt und auf einem Forderband ablegt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren imd eine Vorrichtung der eingangs 
angegebenen Art so auszubilden, dass eine Erhohung der Kapazitat bei der Herstellung von 
Spritzgussteilen erreicht wird. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren durch die Merkmale im kennzeichnenden Teil des 
Anspruchs 1 gelost. Durch das Bereitstellen einer SpritzgieBmaschine mit mehr als zwei 
Trennebenen eines Etagenwerkzeugs kann in einem SpritzgieBvorgang eine groBe Anzahl von 
Spritzgussteilen gleichzeitig hergestellt werden, wobei durch die Ubergabe der gleichzeitig 
aus alien Trennebenen entnommenen Spritzgussteile an wenigstens zwei versetzt zueinander 
angeordneten oder in eine versetzte Position verfahrbaren Umsetzeinheiten auch die Ablage 
der entnommenen groBeren Anzahl von Spritzgussteilen schnell und ohne groBeren Platzbe- 
darf erfolgen kann. 

Hinsichtlich der Vorrichtung wird die zuvor angegebene Aufgabe durch die Merkmale im 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 2 gelost. Es wird eine SpritzgieBmaschine mit mehr als 
zwei Trennebenen eines Etagenwerkzeugs in Verbindung mit einem Handlingsystem vorge- 
sehen, dessen Entnahmevorrichtung Arme aufweist, deren Anzahl der Anzahl der Trennebe- 



nen entspricht, wobei zueinander versetzt angeordnete oder verfahrbare Umsetzeinheiten mit 
jeweils zwei Umsetzarmen oder -platten vorgesehen sind, die jeweils von zwei Armen der 
Entnahmevorrichtung die Spritzgussteile ubernehmen und auf zugeordneten Forderbahnen 
ablegen. Dadurch, dass die Entnahmevorrichtung nacheinander in zwei Transferstationen be- 
wegt wird, konnen an jeder Transferstation zwei Umsetzplatten zum Ablegen der Spritz- 
gussteile auf der Forderbahn so verschwenkt werden, dass sie sich gegenseitig nicht behin- 
dem. Hierdurch wird eine insgesamt kompakte Ausgestaltung des Handlingsystems erreicht 
und der Handlingablauf innerhalb einer sehr kurzen Zykluszeit ermoglicht, wobei zusatzliche 
Umsetzstationen eingespart werden. 

Die Erfindung wird beispielsweise anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 



Fig. 1 in einer Draufsicht schernatisch eine SpritzgieBmaschine mit vier Trennebenen des 

Etagewerkzeugs sowie schernatisch ein Handlingsystem, 
Fig. la schernatisch die Stationen der Entnahmevorrichtung, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des Handlingsystems von Fig. 1 mit SpritzgieBmaschine, 
Fig. 3 in einer Seitenansicht schernatisch den Schwenkvorgang zweier Umsetzplatten ei- 
ner Umsetzeinheit, 
Fig 4+5 Varianten von Umsetzeinheiten, und 

Fig. 6 in einer Draufsicht eine praktische Ausfuhrungsform eines Handlingssystems an 



In Fig. 1 ist allgemein mit 1 eine SpritzgieBmaschine bezeichnet, die bei dem dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel ein Etagenwerkzeug 2 mit vier Trennebenen aufweist, die zwischen den 
Seiten von fiinf Formhalften 2a bis 2e liegen. Auf jeder Forrnhalfte sind Formhohlraume fur 
mehrere SpritzguBteile ausgebildet, beispielsweise sechs Formhohlraume bei dem dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel. Durch die in Fig. 6 schernatisch angedeutete SpritzgieBeinrichtung 
la wird durch die einzelnen Elemente des geschlossenen Etagenwerkzeugs 2 Kunststoff in 
die Formhohlraume in den vier Trennebenen eingespritzt, worauf die Formhalften auseinan- 
dergefahren werden, so daB die vier Trennebenen zwischen den jeweiligen Formhalften fur 
die Entnahme der Spritzgussteile offen sind, wie dies in Fig. 1, 2 und 6 dargestellt ist. Die 
durch einen Strich angedeuteten SpritzguBteile S befinden sich bei dem dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel auf den Seiten der Formhalften 2a, 2c und 2e, wobei die SpritzguBteile an der 
mittleren Forrnhalfte 2c auf beiden Seiten positioniert sind. 




einer SpritzgieBmaschine entsprechend Fig. 1. 
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Mit 3 ist eine Entnahmevorrichtung bezeichnet, die neben der SpritzgieBmaschine angeordnet 
ist vmd entsprechend der Anzahl der Trennebenen vier Arme 4a bis 4d aufweist, die auf ei- 
nem gemeinsamen Trager 5 angeordnet sind, der auf einer quer zur Langsachse der Spritz- 
gieBmaschine liegenden Fiihrung 5 a (Fig. 6) verfahrbar ist und von dem die Arme 4a bis 4d 
nach Art eines Kammes nach unten ragen, wie Fig. 2 zeigt. In Fig. 1 ist die Entnahmevor- 
richtung 3 in einer Ausgangsposition A (Fig. la) neben der SpritzgieBmaschine 1 wiederge- 
geben, die sie wahrend des Spritzvorgangs bei geschlossenem Etagenwerkzeug 2 einnimmt. 
Sobald das Etagenwerkzeug 2 geoffiiet wird, wird der Trager 5 mit den Armen 4a bis 4d in 
eine Entnahmestellung E (Fig. la) in horizontaler Richtung zwischen die geoffiieten Form- 
halften gefahren, worauf durch an sich bekannte Greifer an den Armen die SpritzguBteile S 
^aus den Formhohlraumen entnommen und auf den Armen 4a bis 4d festgehalten werden. 

Die Entnahmevorrichtung 3 wird hierauf aus der Entnahmestellung E in eine erste Transfer- 
station Ti (Fig. la) uber einer Forderbahn 6a zuriickbewegt, uber der bei dem dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiel zwei Umsetzplatten 7a und 7b einer Ubergabeeinrichtung 7 angeordnet 
sind, die mit den zugeordneten Armen 4a und 4b der Entnahmevorrichtung 3 derart zusam- 
menwirken, dass die auf den Armen 4a und 4b gehaltenen Spritzgussteile S von den Umsetz- 
platten 7a und 7b iibernommen werden. Unmittelbar darauf wird die Entnahmevorrichtung 3 
in eine zweite Transferstation T 2 tiber einer Forderbahn 6b verfahren, uber der ebenfalls zwei 
Umsetzplatten 7c und 7d angeordnet sind, die mit den Armen 4c und 4d der Entnahmevor- 
richtung zusammenwirken und die Spritzgussteile S von diesen Armen ubernehmen. 

Aus der zweiten Transferposition T2 kann die Entnahmevorrichtung 3 wieder in die in Fig. 1 
wiedergegebene Ausgangsposition A zuriickgefahren oder - wenn inzwischen bereits ein 
SpritzgieBvorgang beendet ist - direkt in die Entnahmestellung E zwischen den geoffiieten 
Formhalften eingefahren werden, urn erneut einen Satz von Spritzgussteilen S aus dem Eta- 
genwerkzeug 2 zu entnehmen. 

Da an der Umsetzeinrichtung 7 eine Schwenkbewegung der Umsetzplatten aus der vertikalen 
Ubernahmestellung in eine horizontale Umsetzstellung ausgeftihrt werden muB, ist die Um- 
setzeinrichtung in wenigstens zwei Einheiten unterteilt, die versetzt nebeneinander angeordnet 
sind und jeweils zwei Umsetzarme oder Umsetzplatten aufweisen, die eine Schwenkbewe- 
gung von etwa 90° so ausfiihren, dass sie sich gegenseitig nicht behindern. 



3 



Bei relativ eng nebeneinanderliegenden Trennebenen des Etagenwerkzeugs weisen die Um- 
setzeinheiten maximal zwei Umsetzplatten auf, weil bei enger Positionierung der Umsetz- 
platten nur zwei Umsetzplatten so verschwenkt bzw. gekippt werden konnen, dass sie sich 
gegenseitig nicht behindern. Die Umsetzplatten selbst konnen einzelne Arme aufweisen, die 
auf einem gemeinsamen Trager angeordnet sind, so dass diese Arme gemeinsam nach Art 
einer Platte verschwenkt bzw. gekippt werden. 

Fig. 3 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel von verschwenkbaren Umsetzplatten 7a und 7b iiber der 
Forderbahn 6a in einer Seitenansicht. Die einzelnen Umsetzplatten sind jeweils am oberen 
und unteren Rand bei 8 und 9 verschwenkbar in einer Fuhrung 8a bzw. 9a gelagert. Durch 
eine nicht dargestellte Betagigungseinrichtung kann die untere Anlenkstelle 9 langs der hori- 
^zontalen Fuhrung 9a verschoben werden, wobei gleichzeitig die obere Anlenkstelle 8 in der 
vertikalen Fuhrung 8a nach unten bewegt wird, so dass die Umsetzplatte durch eine 
Schwenkbewegung langs des gebogenen Pfeils in eine horizontale Umsetzstellung uberfuhrt 
wird, die in Fig. 3 durch gestrichelte Linien dargestellt ist. In dieser horizontalen Umsetzstel- 
lung konnen die einzelnen Spritzgussteile S auf der zugeordneten Forderbahn, beispielsweise 
einem Forderband, abgelegt werden. EP 1 092 524 Al beschreibt im Einzelnen die Ausge- 
staltung einer derartigen verschwenkbaren Umsetzplatte. 

Es kann aber auch eine andere Ausgestaltung vorgesehen werden, bei der beispielsweise die 
beiden Umsetzplatten durch eine Betatigungseinrichtung lediglich so gekippt werden, dass sie 
sich gegenseitig nicht behindern, wie dies Fig. 4 schematisch zeigt, wobei die um eine An- 
lenkstelle 9b verschwenkbaren Umsetzarme 7a, 7b durch die Fordereinrichtung tauchen. 

Bei der Ausgestaltung nach Fig. 4 konnen die Umsetzplatten 7a und 7b auch um eine verti- 
kale Achse um 180° gedreht werden, so dass die Spritzgussteile S an den aufrecht stehenden 
Umsetzplatten auBen liegen, bevor eine Kippbewegung in die Ebene der Forderbahn erfolgt. 

Fig. 5 zeigt eine weitere Ausflihrungsvariante, bei der die Umsetzplatten um einen mittigen 
Drehpunkt 8b geschwenkt werden. Hierbei konnen die Umsetzplatten 7a, 7b neben der zuge- 
ordneten Forderbahn verschwenkt und dann in der horizontalen Stellung iiber die Forderbahn 
verfahren werden, wobei die Umsetzplatten auch in Richtung der Pfeile X auseinander bewegt 
werden konnen. Nach einer weiteren Abwandlung werden die Umsetzplatten oder -arme 7a, 
7b in Fig. 5 in Gegenrichtung gedreht, wobei sie durch die Fordereinrichtung tauchen. 



Dadurch, dass die Umsetzeinrichtung 7 bei dem Ausfuhrungsbeispiel mit vier Trennebenen in 
zwei Einheiten unterteilt ist, von denen jede zwei Umsetzplatten aufweist, konnen die Um- 
setzplatten der gesamten Umsetzeinrichtung verschwenkt werden, ohne dass sie sich gegen- 
seitig behindern. Dabei konnen die Umsetzplatten 7a und 7b der ersten Umsetzeinheit ihre 
Schwenkbewegung schon beginnen, wahrend die Entnahmevorrichtung 3 in die zweite Trans- 
ferstation T 2 bewegt wird, in der die Spritzgussteile an den Armen 4c und 4d an die Umsetz- 
platten 7c und 7d ubergeben werden. Die Fiihrung 5a des Tragers 5 der Entnahmevorrichtung 
3 ist uber dem Etagenwerkzeug 2 und uber der Umsetzeinrichtung 7 angeordnet, wie dies Fig. 
2 zeigt, so dass die sich iiberlappenden Bewegungsablaufe zwischen Verstellbewegung der 
Entnahmevorrichtung 3 quer zur Langsachse der SpritzgieBmaschine sowie quer zu den For- 
derbahnen 6a, 6b und Schwenkbewegung der Umsetzplatten nicht behindert werden. 

Bei einer SpritzgieBmaschine mit drei Trennebenen zwischen den Formhalften wird eine Ent- 
nahmevorrichtung 3 mit drei Armen vorgesehen, die mit beispielsweise zwei Umsetzplatten 
7a und 7b an der ersten Forderbahn 6a zusammenwirken, wahrend der dritte Arm der Ent- 
nahmevorrichtung die Spritzgussteile an eine einzelne Umsetzplatte an der zweiten Forder- 
bahn 6b iibergibt. Bei einer solchen Ausgestaltung kann die Entnahmevorrichtung 3 in der 
ersten Transferstation Ti auch nur mit einer Umsetzplatte und in der zweiten Transferstation 
T 2 mit zwei Umsetzplatten zusammenwirken. 

In entsprechender Weise wird bei mehr als vier Trennebenen des Etagenwerkzeugs 2 eine 
dritte Transferstation uber einer dritten Forderbahn vorgesehen, an der eine oder zwei Umset- 
zerplatten einer Umsetzeinheit positioniert sind. 

Fig. 1 zeigt schematisch zwei voneinander getrennte Forderbahnen 6a und 6b. In der Praxis 
kann hierflir ein einzelnes Forderband vorgesehen werden, auf dem in nebeneinander liegen- 
den Reihen die Spritzgussteile abgelegt werden. 

Bei der beschriebenen Ausfuhrungsform ist die Umsetzeinrichtung in zwei hinsichtlich ihrer 
Positionierung stationare Einheiten unterteilt. Es ist aber auch moglich, die Umsetzeinrich- 
tung verfahrbar auszubilden, wobei die Umsetzplatten bzw. -arme 7a bis 7d in einer Reihe 
angeordnet sein konnen, um die Spritzgussteile gleichzeitig von alien Armen 4a bis 4d der 
Entnahmevorrichtung 3 zu ubernehmen, worauf jeweils zwei Umsetzplatten in die in Fig. 1 



wiedergegebene Stellung liber den Forderbahnen verfahren werden oder nur eine Umsetzein- 
heit mit den zwei Platten 7c und 7d uber die zweite Forderbahn 6b verfahren wird, wenn die 
Ubernahme uber der ersten Forderbahn 6a erfolgt Bei einer solchen Ausgestaltung wird die 
Entnahmevorrichtung 3 in eine einzige Transferstation T neben oder uber der Forderbahn 6a 
bewegt, worauf nach Ubergabe der Spritzgussteile die Entnahmevorrichtung 3 wieder in die 
Ausgangsstellung A zuruckfahren kann, wahrend eine oder beide Umsetzeinheiten quer zur 
Laufrichtung der Forderbahn in die Transferstationen Ti und T 2 bewegt werden. 

Anstelle der in Fig. 1 wiedergegebenen Gruppierung der Umsetzplatten in zwei Einheiten mit 
den Umsetzplatten 7a, 7b und 7c, 7d kann auch die iiber der Forderbahn 6a angeordnete Um- 
setzeinheit die weiter auseinanderliegenden Umsetzplatten 7a und 7c umfassen, wahrend die 
zweite Umsetzeinheit die Umsetzplatten 7b und 7d uber der zweiten Forderbahn 6b umfasst. 
Dies ist beispielsweise dann zweckmaBig, wenn die Spritzgussteile anders als in Fig. 1 sche- 
matisch dargestellt an den Seiten der Formhalften bei der Entnahme positioniert sind. Bei 
quer zur Forderbahn verfahrbaren Umsetzeinheiten kann eine entsprechende Gruppierung der 
Umsetzplatten vorgenommen werden. Beispielsweise konnen auch die erste Umsetzplatte 7a 
und die vierte Umsetzplatte 7d uber der Forderbahn 6a eine Umsetzeinheit bilden, wahrend 
die Umsetzeinheit uber der Forderbahn 6b durch die Umsetzplatten 7b und 7c gebildet wird. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann bei dem Ausflihrungsbeispiel mit vier 
Trennebenen die Entnahmevorrichtung 3 selbst in zwei Einheiten unterteilt sein, wobei die 
erste Einheit die Spritzgufiteile an eine erste Umsetzeinheit iibergibt, wahrend die zweite Ein- 
heit der Entnahmevorrichtung 3 in die zweite Transferposition bewegt wird, in der die Spritz- 
gussteile an den betreffenden Armen an die zweite Umsetzeinheit tibergeben werden. Beim 
Zuruckfahren konnen die beiden Einheiten der Entnahmevorrichtung 3 beispielsweise in der 
Ausgangsstation A wieder in einer Reihe miteinander fluchtend angeordnet sein, so dass sie 
die Spritzgussteile aus dem geoffheten Etagenwerkzeug in alien vier Trennebenen gleichzeitig 
entnehmen konnen. 

Die Anordnung der Spritzgussteile an den einzelnen Formhalften kann in verschiedener Wei- 
se ausgebildet sein. Die dargestellte Anordnung in zwei Reihen mit jeweils drei Spritz- 
gussteilen ist lediglich beispielhaft. 



In entsprechender Weise kann an der Umsetzeinrichtung 7 auch eine andere als die darge- 
stellte Schwenkbewegung der einzelnen Umsetzplatten vorgesehen werden. Beispielsweise 
konnen die bei der Ubernahme der Spritzgussteile senkrecht stehenden Umsetzplatten durch 
eine Betatigungseinrichtung unmittelbar uber die Forderbahn verschwenkt werden, ohne dass 
die Umsetzplatten in einer Fiihrung 8a, 9a gefuhrt oder um einen Drehpunkt verschwenkt 
werden. Hierbei konnen die einzelnen Umsetzplatten einer Umsetzeinheit gegenlaufig oder 
auch in der gleichen Richtung verschwenkt oder gedreht werden. 

An der SpritzgieBmaschine selbst kann ein einzelner oder auch ein Mehrfach-Spritzvorgang 
ausgefiihrt werden. Dies hat auf die beschriebene Ausgestaltung der Entnahme und Uberfiih- 
rung der Spritzgussteile auf eine Forderbahn keinen Einfluss. 

Fig. 6 zeigt in einer Draufsicht das Handlingsystem in einem Rahmen bzw. Gehause 10, das 
neben der SpritzgieBmaschine 1 positioniert ist und von einem Forderband 6 mit insgesamt 
vier Spuren durchlaufen wird. Bei 1 1 ist eine Bahn vorgesehen, durch die schadhafte Spritz- 
gussteile aussortiert werden konnen. 

Die beschriebene Aufteilung der Umsetzeinrichtung in versetzt zueinander angeordnete oder 
in versetzte Positionen verfahrbare Umsetzeinheiten ist nicht nur bei einer horizontal verfahr- 
baren Entnahmevorrichtung, sondern auch bei einer karthesischen Entnahmevorrichtung mit 
vertikaler Achse ariwendbar, bei der die Entnahmevorrichtung in drei Richtungen bewegbar 
ist. 
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Anspriiche 

1. Verfahren zum Entnehmen von Spritzgussteilen aus einer SpritzgieBmaschine und Uber- 
ftihren der Spritzgussteile auf eine Fordereinrichtung, 

wobei ein Arm einer Entnahmevorrichtung in eine Trennebene zwischen geoffhete Form- 
halften eingefahren wird, die Spritzgussteile aus Formhohlraumen einer Formhalfte ent- 
nommen und aus der SpritzgieBmaschine zu einer Umsetzeinrichtung viberfuhrt werden, 
welche die Spritzgussteile von der Entnahmevorrichtung ubernimmt und auf einer Forder- 
bahn ablegt, 

dadurch gekennzeichnet, 

- dass eine SpritzgieBmaschine (1) mit einem Etagenwerkzeug (2) bereitgestellt wird, 
das mehr als zwei Trennebenen zwischen einer Anzahl von Formhalften (2a bis 2e) 
aufweist, 

- dass die Spritzgussteile (S) in alien Trennebenen gleichzeitig mittels einer Entnahme- 
vorrichtung (3) entnommen werden, die Arme (4a bis 4d) entsprechend der Anzahl der 
Trennebenen aufweist, 

dass die Entnahmevorrichtung (3) in eine erste Transferposition (Ti) bewegt wird, in 

der die Spritzgussteile (S) von einer Gruppe von Armen (4a, 4b) durch eine Um- 

setzeinheit auf einer ersten Forderbahn (6a) abgelegt werden, und 

dass die Entnahmevorrichtung (3) in wenigstens eine zweite Transferposition (T2) 

weiterbewegt wird, in der die Spritzgussteile von einer weiteren Gruppe von Armen 

(4c, 4d) durch eine weitere Umsetzeinheit auf einer zweiten Forderbahn (6b) abgelegt 

werden. 

2. Verfahren zum Entnehmen von Spritzgussteilen aus einer SpritzgieBmaschine und Uber- 
fuhren der Spritzgussteile auf eine Fordereinrichtung, 

wobei ein Arm einer Entnahmevorrichtung in eine Trennebene zwischen gedffhete Form- 
halften eingefahren wird, die Spritzgussteile aus Formhohlraumen einer Formhalfte ent- 
nommen und aus der SpritzgieBmaschine zu einer Umsetzeinrichtung iiberfuhrt werden, 
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welche die Spritzgussteile von der Entnahmevorrichtung iibemimmt und auf einer Forder- 
bahn ablegt, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass eine SpritzgieBmaschine (1) mit einem Etagenwerkzeug (2) bereitgestellt wird, 
das mehr als zwei Trennebenen zwischen einer Anzahl von Formhalften (2a bis 2e) 
aufweist, 

dass die Spritzgussteile (S) in alien Trennebenen gleichzeitig mittels einer Entnahme- 
vorrichtung (3) entnommen werden, die Arme (4a bis 4d) entsprechend der Anzahl der 
Trennebenen aufweist, 

- dass die Entnahmevorrichtung (3) in eine Transferposition (T) bewegt wird, in der die 
Spritzgussteile (S) von alien Armen (4a - 4 d) von der Umsetzeinrichtung (7) uber- 
nommen werden, 

- worauf wenigstens eine von wenigstens zwei Einheiten der Umsetzeinrichtung in eine 
Transferposition (T2) bewegt wird und 

- die Spritzgussteile (S) von den einzelnen Einheiten der Umsetzeinrichtung (7) auf den 
zugeordneten Forderbahnen (6a, 6b) abgelegt werden. 

SpritzgieBmaschine mit einem Handlingsystem fur Spritzgussteile, umfassend 

einen Arm (4) einer Entnahmevorrichtung (3), der in eine Trennebene zwischen geoffhete 

Formhalften ein- und ausfahrbar ist, und 

eine Umsetzeinrichtung (7), die die entnommenen Spritzgussteile (S) von dem Arm der 
Entnahmeeinrichtung ubernimmt und auf einer Forderbahn ablegt, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass die SpritzgieBmaschine (1) ein Etagenwerkzeug (2) mit mehr als zwei Trennebe- 
nen zwischen einer Anzahl von Formhalften (2a bis 2e) aufweist, 

dass die Entnahmevorrichtung (3) eine Anzahl von Armen (4a bis 4d) entsprechend 
der Anzahl der Trennebenen des Etagenwerkzeugs aufweist, 

- dass wengistens zwei versetzt zueinander angeordnete Umsetzeinheiten (7) vorgese- 
hen sind, und 

dass wenigstens zwei den Umsetzeinheiten zugeordnete, nebeneinander liegende For- 
derbahnen (6a, 6b) vorgesehen sind. 



4. Spritzgiefimaschine mit einem Handlingsystem fur Spritzgussteile, umfassend 

einen Arm (4) einer Entnahmevorrichtung (3), der in eine Trennebene zwischen geoffhete 
Formhalften ein- und ausfahrbar ist, und 

eine Umsetzeinrichtung (7), die die entnommenen Spritzgussteile (S) von dem Arm der 
Entnahmeeinrichtung ubernimmt und auf einer Forderbahn ablegt, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass die Spritzgiefimaschine (1) ein Etagenwerkzeug (2) mit mehr als zwei Trennebe- 
nen zwischen einer Anzahl von Formhalften (2a bis 2e) aufweist, 
dass die Entnahmevorrichtung (3) eine Anzahl von Armen (4a bis 4d) entsprechend 
der Anzahl der Trennebenen des Etagenwerkzeugs aufweist, und 
dass die Umsetzeinrichtung (7) in wenigstens zwei Einheiten unterteilt ist, von denen 
wenigstens eine Einheit in eine Transferstation (T 2 ) tiber der zugeordneten Forderbahn 
(6b) verfahrbar ist. 



5. Handlingsystem zur Verwendung bei einer SpritzgieBmaschine nach den Anspriichen 3 
und 4, wobei die Umsetzeinheiten verschwenkbare Umsetzplatten (7a bis 7d) aufweisen, 
die durch eine Betatgigungseinrichtung urn etwa 90° in eine Umsetzstellung verschwenk- 
bar sind. 



6. Handlingsystem nach Anspruch 5, wobei sich eine Fuhrung (5a) der Entnahmevorrichtung 
(3) iiber dem Etagenwerkzeug (2) bzw. auBerhalb von diesem und iiber der Umsetzein- 
richtung (7) quer zur Langsachse der SpritzgieBmaschine und der Bewegungsrichtung der 
Forderbahn (6) erstreckt und die Arme (4a bis 4d) der Entnahmevorrichtung (3) von der 
Fuhrung (5 a) nach unten ragen. 
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* Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Entnehmen von Spritz- 
gussteilen aus einer SpritzgieBmaschine und Uberfiihren der Spritzgussteile auf eine For- 
dereinxichtung, bei der ein Arm einer Entnahmevorrichtung in eine Trennebene zwischen ge- 
offhete Formhalften eingefahren wird, die Spritzgussteile aus Formhohlraumen einer Form- 
halfte entnommen und aus der SpritzgieBmaschine zu einer Umsetzeinrichtung uberfuhrt wer- 
den, welche die Spritzgussteile von der Entnahmevorrichtung ubernimmt und auf einer For- 
- derbahn ablegt, wobei eine SpritzgieBmaschine mit einem Etagenwerkzeug bereitgestellt 
wird, das mehr als zwei Trennebenen zwischen einer Anzahl von Formhalften aufweist, die 
Spritzgussteile in alien Trennebenen gleichzeitig mittels einer Entnahmevorrichtung entnom- 
men werden, die Arme entsprechend der Anzahl der Trennebenen aufweist, die Entnahmevor- 
richtung in eine erste Transferposition bewegt wird, in der die Spritzgussteile von einer Grup- 
pe von Armen durch eine Umsetzeinheit auf einer ersten Forderbahn abgelegt werden, \md die 
Entnahmevorrichtung in wenigstens eine zweite Transferposition weiterbewegt wird, in der 
die Spritzgussteile von einer weiteren Gruppe von Armen durch eine weitere Umsetzeinheit 
auf einer zweiten Forderbahn abgelegt werden. 

Alternativ kann wenigstens eine Umsetzeinheit quer zur Forderbahn verfahren werden. 
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